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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zum Herstellen eines Tragerelementes fur ein endoskopisches Behandlungsinstrument 
© Beschrieben ist ein Verfahren zum Herstellen eines Tra- 
gerelementes (3) fur ein endoskopisches Behandlungsin- 
strument. Das Tragerelement (3) hat einen Halteteil (32) 

zum Halten eines Antriebsmechanismus (8, 13) und einen 

Kopplungsteit (31), der an eine Hulle (1) angeschlossen 

werden kann. Der Halteteil (32) wird so geformt, dass ein 

vorderer Teil eines zylindrischen, metallischen Werk- 

stucks (3*) so geschmiedet wird, dass er in Richtung der yjjj 

Langsachse des Werkstucks (3*) extrudiert und so eine 

mittige, spaltformige Ausnehmung (32a) ausbildet. Der 

Kopplungsteil (31) wird geformt, indem der hi ntere Teil 

des Werkstucks (3') so geschmiedet wird, dass er in eine 

zwerte Extrudierrichtung, die der ersten Extrudierrichtung 

entgegengesetzt ist, ringformig extrudiert 
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Beschreibung 

Die Erfindung belrifli ein Verfahren zuui HersLellen eines 
Tragerelementes fiir ein endoskopisches Behandlungsin- 
strument, das durch einen in einem Hndoskop ausgebildeten 5 
Instrumentenkanal gefuhrt wird, urn in einer Korperhohle 
eine Behandlung durchzufuhren. 

Fig. 17 zeigt das distale Ende einer Biopsiezange als ei- 
nes der am weitlaufigsten eingesetzten endoskopischen Be- 
handlungsinstrumente. Die Biopsiezange hat eine flexible 10 
Ilulle 1, einen Betatigungsdraht 2, der durch die Ilulle 1 ge- 
fuhrt und dorl in Langsrichtung vor- und zuriickbewegbar 
ist, ein am dislalen Ende der Hulle 1 angebrachles Trager- 
element 3 und ein Paar an dem Tragerelement gehaltene 
Zangcnbackcn 7, die um cincn Lagcrbolzcn 5 geschwenkt 15 
und so gleichsam einem Schnabel geoffnet oder geschlossen 
werden konnen, 

Im vorderen Teil des Tragerelementes 3 ist cine Ausneb- 
mung 3a ausgebildet die zum vorderen Ende bin offen ist 
Tn der Ausnchmung 3a, wckhc die Form cincs Schlitzcs hat, 20 
ist ein Antriebsmechanismus 10 gehalten, der iiber den Be- 
tatigungsdraht 2 so bewegt werden kann, dass die Zangen- 
backen 7 gedffnet und geschlossen werden. 

In Fig. 18 ist das ist das Tragerelement fiir sich darge- 
stellt. Der hintere Teil 3A hat die Form eines Rohres, in das 25 
die Spitze der Ilulle 1 einzusetzen ist Wie vorstehend eriau- 
tert, ist im vorderen Teil 3B des Tragerelementes 3 die Aus- 
nehmung 3a ausgebildet, in der der Haltemechanismus3 ge- 
halten ist 

Um das Tragerelement 3 zu fertigen, muss ein stangcufor- 30 
miges Werkstuck mindestens zwei Schneideoperationen un- 
terzogen werden, namheh einer, bei der von hinten gebohrt 
wird, und einer anderen, bei der im vorderen Teil eine Aus- 
nehmung ausgebildet wird. Durch die Notwendigkeit, eine 
Frasmaschine einzusetzen, erhdhen sich die Kosten fur die 35 
Fertigung der Teile. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren anzugeben, 
mit dem ein Tragerelement fur ein endoskopisches Behand- 
lungsinstrument zu geringen Kosten gefertigt werden kann, 
wobei dieses Tragerelement eine Ausnehmung zum Halten 40 
eines Antriebsmechanismus und einen Kopplungsteil fur 
eine Hiille hat 

Die Erfindung lost diese Aufgabe durch die Merkmale 
des Anspruchs 1 und des Anspruchs 5. Vorteilhafte Weiter- 
bildungen der Erfindung sind Oegenstand der Unteranspru- 45 
che. 

GenuiB der Erfindung wird ein fur einen Anuiebsinecha- 
nismus bestimmter Halteteil des Tragerelementes geformt 
indem der Teil cincs zylindrischcn Metallmaterials, der sich 
naher an dessen vorderem Ende befindet so geschmiedet 50 
wird, dass er entlang der Langsachse des Metallmaterials 
exirudiert und so in der Mitle eine spaltforadge Ausneh- 
mung, d. h. eine Lficke ausbildet. Ein fur eine HiiUe eines 
Bchandlungsinstrumcntcs bestimmter Kopplungsteil wird 
geformt, indem der Teil des Metallmaterials, der sich naher 55 
an dem hinteren Ende befindet, so geschmiedet wird, dass er 
in eine zu der erslen Extrudierrichtung entgegengeselzle 
Richtung ringrormig extrudiert Die Erfindung ermoglicht 
es so, zu geringen Kosten ein Tragerelement eines endosko- 
pischen Behandlungsinstrumentes herzustellen, wobei das 60 
Tragerelement einen Halteteil fur einen Antriebsmechanis- 
nius und einen Kopplungsteil fiir eine Hulle hat. 

Die Erfindung wird im Folgenden an Hand der Figuren 
naher crlautcrt. Darin zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf das distale Ende einer erfin- 65 
dungsgemafien endoskopischen Biopsiezange im geschlos- 
senen Zustand, wobei verschiedene Schnille dargestelll 
sind, 
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Fig. 2 eine Seitenansicht des distalen Endes der Biopsie- 
zange im geschlossenen Zustand, wobei verschiedene 
SchniUe dargeslellt sind. 

Fig. 3 eine teilweise geschnittene Seitenansicht des dista- 
len Endes der Biopsiezange im geofrneten Zustand, 

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung eines als einstuk- 
kige Kombination aus Zangenbacke und Antriebshebel aus- 
gebildeten Elementes der Biopsiezange, 

Fig. 5 den Schnitt V- V nach Fig. 4, der den Grenzbereich 
zwischen Zangenbacke und Antriebshebel zeigt, 

Fig. 6 eine perspektivische Darstellung des Tragerele- 
mentes der Biopsiezange, 

Fig. 7 eine geschnittene Vorderansicht zur Darstellung ei- 
nes Verfahrensschrittes zum Herstellen des IrSgerelementes 
gemaB dem crstcn Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung, 

Fig. 8 den Schnitt VEI-VIII nach Fig. 7, 

Fig. 9 eine geschnittene Vorderansicht zur Darstellung ei- 
nes nachfolgenden Verfahrensschrilles zum Herstellen des 
Tragerelementes gemaB dem ersten AusfttorungsbeispieU 

Fig. 10 cine geschnittene \fordcransicht zur Darstellung 
eines dritten Verfahren sschrittes zum Herstellen des Trager- 
elementes gemaB dem ersten Ausfuhrungsbeispiel, 

Fig. 11 eine geschnittene Vorderansicht eines vierten Ver- 
fahrensschrittes zum Herstellen des Tragerelementes gemaB 
dem ersten Ausfuhrungsbeispiel, 

Fig. 12 eine geschnittene \brderansicht zur Darstellung 
eines in dem ersten Ausfuhrungsbeispiel vorgesehenen Ver- 
fahrensschrittes, bei dem eine Umrissabschabung vorge- 
nommen wird, 

Fig. 13 cine geschnittene Seitenansicht zur Darstellung 
eines in dem ersten Ausfuhrungsbeispiel vorgesehenen Ver- 
fahrensschrittes zum Ausbilden einer Aufnahmebohrung fur 
einen Lagerbolzen, 

Fig. 14 eine geschnittene Seitenansicht zur Darstellung 
eines in dem ersten Ausfuhrungsbeispiel vorgesehenen, 
nachfolgenden Schrittes zum Ausbilden der Aufnahmeboh- 
rung, 

Fig. 15 eine geschnittene Seitenansicht zur Darstellung 
eines in dem ersten Ausfuhrungsbeispiel vorgesehenen drit- 
ten Schrittes zum Ausbilden der Aufnahmebohrung, 

Fig. 16 eine geschnittene \brderansicht zur Darstellung 
eines in einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens vorgesehenen Verfahrens schrittes, 

Fig. 17 eine teilweise geschnittene Seitenansicht des di- 
stalen Endes einer herkommlichen endoskopischen Biopsie- 
zange, und 

Fig. 18 eine perspektivische Darstellung eines herkomm- 
lichen Tragerelementes. 

Tm "Folgenden werden verschiedene Ausfuhrungsbci- 
spiele der Erfindung erlautert 

Fig. 1 zeigt das distale Ende einer endoskopischen Biop- 
siezange in teilweise geschnittener Draufsicht Fig. 2 zeigt 
das distale Ende in teilweise geschnittener Seitenansicht 
Dabci sind in einer Figur jewcils verschiedene Schrrittc dar- 
gestellt. 

Eine flexible Hiille 1, die durch einen nicht dargestellten, 
in einem Endoskop ausgebildelen InsLrumenienkanal ge- 
ftihrt und aus diesem entfemt werden kann, ist als Spiralrohr 
ausgebildet, das aus einem Metalldraht, typischerweise ei- 
nem Edelstahldraht besteht, der zu eng aneinanderliegenden 
Windungen vorbestimmten Durchmessers gewunden ist 

Die Hiille 1 kann auch in anderer Weise aufgebaut sein. 
Beispielsweise kann die Hiille 1 aus dem Spiralrohr und ei- 
nem flcxiblcn Rohr bestchen, welches das Spiralrohr um- 
gibt Die Ilulle 1 hat eine Lange von etwa 1 bis %5 m und ei- 
nen Durchmesser von etwa 1,5 bis 3 mm. 

Ein Betatigungsdraht 2 verlauft derarl iiber die gesamte 
Lange durch die Hiille 1, dass er durch Betatigen eines mit 
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dem Basisende der Hiille 1 verbundenen, nicht dargestellten 
Bedienteiis in Langsrichtung vor- und zuriickbewegt wer- 
den kann. 

An dem distalen Ende der Hiille 1 is t ein Tragerelement 3 
befestigL Das in Fig. 6 gezeigte Tragerelement 3 hat einen 
Kopplungsteil 31, der so in eine Ringform gebracht ist, dass 
er mit dem distalen Ende der Hiille 1 verbunden werden 
kann, und einen fur einen Antriebsmechanismus bestimm- 
ten Halteteil 32 mil einer schlitz- oder spaltformigen Aus- 
nehmung 32a, die skh von dem distalen Ende aus erstreckt 
und ausgebildet ist, einen fur ein Behandlungsinstrument 
bestimmten Antriebsmechanismus (z.B. Antriebsbebel 8 
und Gelenkplallen 13) beweglich zu ballen. Das Verfahren 
zum Hersteilen des Iragerelementes 3 wird sparer genauer 
crlautcrt 

An der Grenze zwischen dem Kopplungsteil 31 und dem 
Halteteil 32 ist ein Loch 39 ausgebildet, durch das langs der 
MiUelachse des Iragerelementes 3 ein spaler genauer be- 
schriebenes Drahtverbindungsglied 12 gefuhrt ist. 

Das Tragerelement 3 hat cin T^agcrloch 4, das nahc dem 
distalen Ende des Tragerelementes 3, & h. nahe dem dista- 
len Ende des Halteteils 32 senkrecht zur Langsachse ge- 
stanzt ist Durch das Lagerlocb 4 ist ein Lagerbolzen 5 ge- 
fuhrt und dort durch Crimpen seiner beiden Enden fixiert 

An dem Lagerbolzen 5 sind zwei Satze von Elementen 
schwenkbar gehalten, die jeweils eine einstiickige Anord- 
nung aus Zangenbacke 7 und Antriebshebel 8 bilden. Ein 
Paar Zangenbacken 7, die mit ihren BackenofTnungen ein- 
ander zugewandt sind, stehen aus dem Tragerelement 3 her- 
aus. 

Die Antriebshebel 8 sind bewegbar in der spaltformigen 
Ausnehmung 32a gehalten, die in dem Halteteil 32 ausgebil- 
det ist. Der an seinen beiden Enden an dem Tragerelement 3 
gehaltene Lagerbolzen 5 ist durch Lagerlocher 11 gefuhrt, 
die in den Antriebshebeln 8 ausgebildet sind Schwenken 
die Antriebshebel 8 urn den Lagerbolzen 5, so offhen und 
schlieBen sich die Zangenbacken 7 einstiickig mit den An- 
triebshebeln 8 gleichsam einem Schnabel. Fig, 3 zeigt die 
Zangenbacken Tim geoftneten Zustand. 

Die Zangenbacken 7 und die Antriebshebel 8 werden aus 
einem einzigen Edelstahlblech durch Pressen geformt Fig, 
4 zeigt die einstiickige Kombination aus Zangenbacke 7 und 
Antriebshebel 8 in perspekrivischer Darstellung. Eine 
Draufsicht dieser Kombination ist teilweise geschnitten in 
Fig. 1 dargestellt 

Die Kombination aus Zangenbacke 7 und Antriebshebel 8 
hat elwa die Form eines Loflels mil kurzein Sliel. Die Zan- 
genbacke 7 ist ein halbovales Element mit einer Ausneh- 
mung 7a an seiner Rtickscitc und einer Schncidc, die cntlang 
der Kante der Backenoffnung ausgebildet ist 

Ein Grenzbereich 9 zwischen der Zangenbacke 7 und 
dem Anlriebsbebel 8 balim wesenllichen U-lonnigen Quer- 
schnitt, wie in Fig. 5 gezeigt ist, die den Schnitt V-V nach 
Fig. 4 darstcllt Auch der Antriebshebel 8 hat in seiner Fort- 
setzung von dem Grenzbereich 9 einen im wesenllichen U- 
fdrmigen Querschnitt 

Das rohrfonnig ausgebildele disiale Ende des Verbin- 
dungsgliedes 12, das an dem distalen Ende des Betatigungs- 
drahtes 2 befestigt ist, befindet sich in der in dem Tragerele- 
ment 3 ausgebildeten spaltformigen Ausnehmung 32a. Zwei 
Gelenkplatten 13, die sich auf den entgegengesetzten Seiten 
des distalen Endes des Drahlverbindungsgliedes 12 befin- 
den, sind liber eine Niete 14 mit dem Drahtverbindungsglied 
12 verbunden, und zwar in einem Bcrcich nahc dessen dista- 
lem Ende. 

Die Niete 14 ist lose und drehbar durch ein in dem Draht- 
verbindungsglied 12 ausgebildeles Loch 15 gefuhrt Diese 
beiden entgegengesetzten Enden sind in den Cielenkplatten 



13 ausgebildeten Lochern 16 gehalten und durch Crimpen 
fixiert 

In den im wesenllichen U-lonnigen Aniriebshebeln 8 
sind Hohlraume 8b ausgebildet, die parallele, senkrecht zur 

5 T^angsachse des T-agerbolzens 5 verlaufende Ausnehmungen 
bilden. Das andere Ende der jeweiligen Geienkplatte 13 ist 
in die ihr zugeordnete Ausnehmung 8b emgefuhrt Die Ge- 
lenkplatten 13 sind uber Nieten 18 (stiftformige Elemente) 
schwenkbar mit den Anuiebshebeln 8 verbunden, wobei die 

to Nieten 18 jeweils an ihren beiden Enden an dem jeweiligen 
Antriebshebel 8 gehalten sind. 

Die beiden Nieten 18 sind drehbar und lose durch in den 
GelenkplaUen 13 ausgebildele Locher gefuhrt und jeweils 
an ihren beiden Enden an einem Loch 20 gehalten, das in 

15 dem zugcordnctcn Antriebshebel ausgebildet ist Tm Bodcn- 
teil eines jeden Antriebshebels 8 ist eine Ausnehmung 8a 
ausgebildet, die den Durchtritt der zugeordneten Geienk- 
platte 13 ermoglicht Das Drahiverbindungsglied 12 sowie 
die Gelenkplatten 13 und die Antriebshebel 8 bilden einen 

20 Gclcnkmcchanismus in Form cincs Panthografcn. Bctatigt 
der Benutzer den Draht 2, dass dieser vor- und zuruckbe- 
wegt wird, so bewegt sich auch das Drahtverbindungsglied 
12 in entsprechender Weise vor und zuriick, und die An- 
triebshebel 8 schwenken mittels der Gelenkplatten 13 um 

25 den Lagerbolzen 5, so dass sich die Zangenbacken 7 gleich- 
sam einem Schnabel offhen und schlieBen. 

Die Gelenkplatten 13 befinden sich innerhalb der in den 
Antriebshebeln 8 ausgebildeten parallelen Ausnehmungen 
8b und in Anlage mit deh Nieten 8, die jeweils an ihren ent- 

30 gcgcngcsctztcn Enden an dem zugcordnctcn Antriebshebel 
8 aufgenommen sind. Die Gelenkplatten 13 und die An- 
triebshebel 8 arbeiten so glatt und gleichmaBig, ohne an den 
Verbindungsstellen zu verkanten oder zu klemmen, was ein 
formschlussiges Offnen und SchlieBen der Zangenbacken 7 

35 ermoglicht Im Gebrauch wird das Schleimhautgewebe des 
zu behandelnden oder zu untersuchenden lebenden Organis- 
mus fest zwischen den zwei Zangenbacken 7 gehalten und 
dann herausgerissen, um es in die Zangenbacken 7 aufzu- 
nehmen. 

40 Im Folgenden wird das erfindungsgemafie Verfahren er- 
lautert, mit dem das Tragerelement 3 durch Schmieden ge- 
fertigt wird. 

In den Fig. 7 bis 15 ist gezeigt, wie das Tragerelement 3 
gemaB dem ersten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung gefer- 

45 ugt werden kann. 

Ein Gesenk 100 (Pressform, Gegenstempel) hat ein Auf- 
nahmeloch 101, das nach oben bin oJTen ist, so dass ein 
Werkstuck oder Gut 3' in Form einer kurzen, zylindrischen 
Edclstahlstangc von obch cingepasst wcixicn kann, wobei 

50 die Langsachse der Edelstahlstange senkrecht orientiert ist 
>lg- 8 ist der Schnitt VIII- VIII nach Fig. 7 und zeigt ein 
Paar Formbohrungen 102, die so durch den Boden des Auf- 
nahmeloches 101 gelocht sind, dass die Mtindungen der 
Formlochcr 102 der Qucrschninsform des fur den Antricbs- 

55 mechanismus bestimmten Halteteils 32 angepasst sind, Wie 
aus Fig. 7 bervorgeht, veriaufen die Formlocher 102 unter 
allmahlicher Zunahme ihrer QuerschniUsflache geradlinig 
nach unten. 

AusstoBstifte 103, mit denen der geformte Artikel aus 
60 dem Gesenk 100 herausgedruckt wird, sind von unten einge- 
fuhrt, und zwar nur so weit, dass die erforderlicbe Lange des 
Halteteils 32 sdchergestellt ist 

In dem beuachteten Ausfunrungsbeispiel hat das Werk- 
stuck 3* einen Durchmcsscr, der ctwas groBcr als der des 
65 Tragerelementes 3 ist Wie in Fig. 9 gezeigt, wird das in das 
Aufnahmeloch 101 eingepasste Werkstuck 3' mit einem er- 
slen Stempel 200 so mil Druck beaufschlagU dass der untere 
Teil des Materials 3' in die Formlocher 102 extrudiert Der 
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Durchmesser des ersten Stempels 200 ist so bemessen, dass 
der Stempel 200 gerade in das Gesenk 100 passt 

Der Teil des Werksliicks 3', der in die Formlocher 102 ex* 
trudiert ist, hat eine Querschnittsfonn, die mit den Miindun- 
gen der Formlocher 1 02 iibereinstimmt (vgl. Fig. 8). Als Fx- 5 
gebnis dieses Extrudierschrittes wird der fur den Antriebs- 
mechanismus bestimmte Halteteil 32 (und die spaltformige 
Ausnehmung 32a), der den vorderen Teil des Tragerelemen- 
tes 3 bildet, durch Schmieden geformt 

Tm nachsten Schritt wird, wie in Fig. 1 0 ge7eigt, der erste 10 
Stempel 200 durch einen zweiten Stempel 300 ersetzt, der 
zwischen seiner Spitze und dem Innenumfang des in dem 
Gesenk 100 ausgebildeten Aufnahmeloches 101 einen ring- 
formigen Freiraum hat Das in dem Aufnahmeloch 101 an- 
gcordnctc Werkstuck 3' wird mit dicscm zweiten Stempel 15 
300 mit Druck beauf schlagt 

In Fblge dieser Druckbeaufschlagung wird der obere Teil 
des Werksliicks 3' in den zwischen der Spitze des zweiten 
Stempels 300 und dem in dem Gesenk 100 ausgebildeten 
Aufnahmcloch 101 vorhandenen Freiraum gedruckt, wo- 20 
durch der Kopplungsteil 300, der den hinteren Teil des Tra- 
gerelementes 3 bildet, durch Schmieden geformt wird. 

Sind der fur die Hiille bestimmte Kopplungsteil 31 und 
der fur den Antriebsmechamsmus bestimmte Halteteil 32 
einmal geformt, so wird der geformte Artikel umgedreht 25 
und in einem zylindrischen Gesenk 400 aufgenommen, wie 
in Fig. 11 gezeigt ist. Dann wird ein erster Stanzstempel 
401, der die Form einer Stange hat, eingesetzt, um den Teil 
des geformten Artikels, der sich zwischen dem Kopplungs- 
teil 31 und dem Halteteil 32 befindet, in cine Richtung par- 30 
aliel zur Langsachse herauszudriicken, wodurch das Durch- 
gangsloch 39 durch Schmieden ausgebildet wird. 

Dann wird, wie in Fig. 12 gezeigt, eine Schulter 34, die 
im mittleren Bereich des geformten Artikels von dessen Au- 
Benflache absteht, mittels eines zum Abschaben des Umris- 35 
ses bestimmten Gesenkes 403 und eines Stempels 404 weg- 
geschnitten, wodurch ein Teil gefertigt wird, das abgesehen 
davon, dass es kein Lagerioch 4 hat, in seiner Form iden- 
tisch mit dem Tragerteil 3 ist 

Wie in der in den Fig. 13 bis 15 dargestellten Abfolge ge- 40 
zeigt ist, wird dieses Teil schJieBlich seitlich auf einem Ge- 
senk 500 platziert und mit einem zweiten Stanzstempel 501 
gestanzt um das Lagerioch 4 auszubilden. 

Das Lagerioch 4 ist eine Durchgangsbohrung, die die in 
dem Halteteil 32 ausgebildete spaltformige Ausnehmung 45 
32a durchquert und zu dessen beiden Seiten hin oflfen ist 
Um dieses Loch auszubilden, wird die Seite des Halteteils 
32, die zuerst in Kontakt mit dem zweiten Stanzstempel 501 
komrnt, gestanzt, um cin Tjoch auszubilden. Fin aus dicscm 
Vorgang resultierendes Bruchstiick 4' wird dann nach vorne 50 
gedruckt, so dass es die spaltformige Ausnehmung 32a 
durchquert, bis es in Kontakt mit der anderen Seite des Hal- 
teteils 32 kommt und diese andere Seite durchstanzt, um so 
das andere T,och auszubilden. Aus dem zweiten Stanzschritt 
ergibt sich schlieBlich ein zweites Bruchstiick 4". Die vor- 55 
stehend erlauterte Stanzoperation kann auch angewendet 
werden, um andere Locher auszubilden, z. B. die in den 
Zangenbacken 7 vorgesehenen Lagerlocher U. 

Fig. 16 zeigt einen in dem Schmiedeprozess vorgesehe- 
nen Verf ahrensschritt der angewendet wird, um ein Trager- 60 
element eines endoskopischen Behandlungsinstrumentes 
gemafi einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel des erQndungs- 
gemafien Verfahrens zu fertigen. Ein Stempel 600, dessen 
Spitzcndurchmcsscr um so vicl klcincr als der Durchmesser 
des in dem Gesenk 100 vorgesehenen Aufnahmeloches 101 65 
ist, wie es der Wanddicke des fur die Hiille bestimmten 
Kopplungsleils 31 enUspricht, wird in das Werkstuck 3' ge- 
drUckt, so dass der Kopplungsteil 31 und der fur den An- 
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triebsmechanismus bestimmte Halteteil 32 gleichzeitig ge- 
formt werden. Dieses Ausfuhrungsbeispiel hat gegeniiber 
dem ersten Ausfuhrungsbeispiel den Vorteil, dass es keine 
Schulter 34 erzeugt, der dann weggeschnitten werden muss. 

Die Hrfindung ist auf die vorstehend erlauterten Ausfiih- 
rungsbeispiele nicht beschrankt Sie kann auch auf die Ferti- 
gung von Teilen angewendet werden, die fur andere endo- 
skopische Behandlungsinstrumente als Biopsiezangen be- 
srimmt sind. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Fertigen eines Tragerelemenles (3) 
filr ein endoskopisches Behandlungsinstrument wobei 
das Tragcrclcmcnt (3) verschen ist mit einem Halteteil 
(32), der eine sich von seinem distalen Ende aus er- 
streckende spaltformige Ausnehmung zum bewegli- 
chen Haiten eines fur das Behandlungsinstrument be- 
stimmten Antriebsmechanismus (8, 13) hat, und mit ei- 
nem ringformigen Kopplungsteil (31), der mit dem di- 
stalen Ende einer Hiille (1) des Behandlungsinstrumen- 
tes verbindbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Halteteil (32) geformt wird, indem der vordere Teil ei- 
nes zylindrischen, metallischen Werkstiicks (3*) so ge- 
schmiedet wird, dass er in eine erste Extrudierrichtung 
entlang der Langsachse des Werkstiicks (3*) extrudiert 
und eine mittige, spaltformige Ausnehmung (32a) aus- 
bildet, und dass der Kopplungsteil (31) geformt wird, 
indem der hintere Teil des Werkstticks (3*) so ge- 
schmicdet wird, dass cr ringfbrmig in cine zu der ersten 
Extrudierrichtung entgegengesetzte zweite Extrudier- 
richtung extrudiert 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass zum Extrudieren des Kopplungsteils (31) ein 
zum Schmieden des Halteteils (32) verwendeter Stem- 
pel (200) durch einen anderen Stempel (300) ersetzt 
wird, der so bemessen ist, dass zwischen ihm und ei- 
nem mit ihm zusammenwirkenden Gesenk (100) ein 
ringforrniger Freiraum vorhanden ist, und mit diesem 
anderen Stempel (300) ein Schmiedevorgang durchge- 
fuhrt wird, der in dieseibe Richtung gerichtet ist wie 
der zum Formen des Halteteils (32) besdmmte Schmie- 
devorgang. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass ein Stempel (600) und ein Gesenk (100), die 
zum Schmieden des Halteteils (32) verwendet werden, 
so ausgebildet sind, dass zwischen ihnen ein ringlormi- 
ger Freiraum derart vorhanden ist, dass beim Extrudie- 
ren des Halteteils {32) gleichzcitig der Kopplungsteil 

(31) zwischen dem Stempel (600) und dem Gesenk 
(100) extrudiert 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Durchgangsloch 
(4), wclchc die spaltformige Ausnehmung (32a) in dem 
Halteteil (32) durchquert und zu beiden Seiten des Hal- 
teteils (32) hin offen ist, in einem Extmdierschmiede- 
vorgang gestanzt wird, indem die Seite des Halteteils 

(32) , die zuerst mit einem Stanzstempel in Kontakt 
kommt, gestanzt und so ein Tx>ch erzeugt wird und ein 
aus diesem Stanzvorgang resultierendes Bruchstiick 
(4') nach vorne gedruckt wird, bis es mit der anderen 
Seite des Halteteils (32) in Kontakt kommt und dort ein 
weiteres Loch stanzt 

5. Verfahren zum Hcrstcllcn eines Tragcrclcmcntcs (3) 
eines endoskopischen Behandlungsinstrumentes, da- 
durch gekennzeichnet, dass 

in SchriU (a) ein plasdsch verformbares Werkstuck (3') 
auf einem ( jesenk (100) angeordnet wird, 
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in Schritt (b) ein erster Stcmpel (200) in Kontakt mit ei- 
ner ersten Seite des Werkstucks (3') gebracht und das 
Werksliick (3 1 ) mildein erslen Sleinpel (200) so auf das 
Gesenk (100) gedriickt wird, dass ein Teil des Werk- 
stucks (3*), der sich auf der der ersten Sei te en tgegenge- 5 
setzten zweiten Seite des Werkstucks (3*) befindet, pla- 
stisch in Formlocher (102) des Gesenks (100) extru- 
diert und so zwei langgestreckte Teile formt, zwischen 
denen eine Liicke ausgebildet ist, 

und in Schritt (c) ein zweiter Stempel (300) mit der er- 10 
sten Seite des Werkstucks (30 in Kontakt gebracht und 
das Werkstiick (3*) mit dem zweiten Stempel (300) so 
auf das Gesenk (100) gedriickl wird, dass ein Teil des 
Werkstucks (30, der sich auf der ersten Seite des Werk- 
stucks (y) befindet, in cincn ringformigen Frciraum ex- 15. 
trudiert, der zwischen dem zweiten Stempel (300) und 
dem Gesenk (100) ausgebildet ist 

6. Verfahren nach An sprue h 5, dadurcb gekennzeich- 
net, dass Schritt (b) vor oder nach Schritt (c) ausgefiihrt 
wird. 20 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurcb gekennzeich- 
net, dass der erste Stempel (600) auch als zweiter 
Stempel eingesetzt wird und die Schritte (b) und (c) 
gleichzeirig ausgefuhrt werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da- 25 
durch gekennzeichnet, dass in einem weiteren Schritt 
die distalen Hnden der langgestreckten Teile mit einem 
dritten Stempel (501) in einem kontinuierlichen Vbr- 
gang so gestanzt werden, dass ein durch Stanzen des ei- 
ncn distalen Endcs anfallcndcs Bruchstuck (4^ durch 30 
das andere di stale Ende hinduich herausgedruckt wild, - 
wenn dieses andere distale Ende gestanzt wild. 
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